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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Befullen von Wursthullen 



(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Beful- 
lung von Wursthullen, mit einer Fullmaschine, bei dem 
das Fullgutdurch ein Fullrohr in eine Wursthulle ausge- 
sto8en wird, diese jeweils nach Einfullen einer Portion, 
die einer einzelnen Wurst entspricht, abgedreht wird, 
um einzelne Wurste zu bilden, wobei die gefullte Wurst- 
hulle mit einer Geschwindigkett abgefordert wird, die in 
Abha\ngigkeit eines Soll-FullgutausstoRverlaufes einge- 
stellt wird, wobei erfindungsgemaB zur Erzielung von 
Wiirsten gleicher LSnge und gleichen Volumens in 



Naturdarm die Wurstabforderungsgeschwindigkeit 
gemaB einer Funktion geregelt wird, die auf den Soll- 
FullgutausstoBverlauf angewendet wird und chargen- 
abhangige Parameter umfa3t, wobei die Funktion den 
tatsachlichen Fullgutaussto3verlauf nachbildet. Bei der 
erfindungsgemaf3en Vorrichtung ist eine Regeleinheit 
vorgesehen, die die Geschwindigkeit des Langengera- 
tes gema\6 dieser chargenabhangigen Funktion in 
Abhangigkeit des Sofl-FullgutausstoBverlaufes regelt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Befullen 
von Wursthullen gemaB dem Oberbegriff des 
Anspruchs 1 mit Hilfe einer Fullmaschine. bei dem Full- 
gut durch ein Fullrohr in eine Wursthulle ausgestoGen 
wird, die jeweils nach Einfullen einer Portion abgedreht 
wird, um einzelne Wurste zu bilden, wobei die abge- 
drehten Wurste mit einer Geschwindigkeit abgefordert 
werden, die in Abhangigkeit eines Soll-FullgutausstoB- 
verlaufes eingestellt wird. Weiterhin betrifft die Erfin- 
dung eine Vorrichtung zur Durchfuhrung eines solchen 
Verfahrens. 

Bei der automatischen Wurstherstellung werden 
ublicherweise Fullmaschinen eingesetzt. Solche Full- 
maschinen bringen Wurstbrat durch ein Fullrohr in eine 
Wursthulle ein. Die Wursthulle bef indet sich dazu vorher 
in gerafftem Zustand direkt auf dem Fullrohr oder einer 
entsprechenden Hulse, die uber das Fullrohr gescho- 
ben ist. Im allgemeinen bef indet sich am Ende des Full- 
rohres eine sogenannte Darmbremse bzw. ein 
Bremsring. Nach dem AusstoB einer Wurstbratportion 
aus dem Fullrohr, die einer einzelnen Wurst entspricht, 
wird die Wursthulle mit Hilfe des Bremsringgetriebes 
und einer Abdrehvorrichtung abgedreht. 

Um das Wurstbrat durch das Fullrohr zu pressen, 
wird ein entsprechendes Fullorgan eingesetzt, das das 
Wurstbrat intermittierend in das Fullrohr befordert. Eine 
solche Fullmaschine ist z.B. in dem europaischen 
Patent Nr. 0232812 beschrieben. 

Um Wurste mit konstanter Lange sicherstellen zu 
konnen, wird dem Fullrohr ein angetriebenes Langen- 
gerat nachgeschaltet. Dieses Langengerat zieht die 
Wursthulle durch den Bremsring hindurch vom Fullrohr 
ab. Wahrend des Abdrehvorgangs wird die bereits 
gefullte Wurst durch das Langengerat daran gehindert, 
sich mit dem gedrehten Teil der Wursthulle mitzudre- 
hen. 

Durch Einstellung der Abfordergeschwindigkeit 
wahrend der Wurstbefullung im Verhaltnis zu der Full- 
gutausstoBgeschwindigkeit kann die Lange der einzel- 
nen Wurste festgelegt werden. Die Geschwindigkeit, mit 
der die gefullte Wursthulle abbefordert wird, wird in 
Abhangigkeit einer Soll-FullgutausstoBgeschwindigkeit 
eingestellt. 

Ein derartiges Verfahren ist in der deutschen Offen- 
legungsschrift 2402817 beschrieben. 

Bei dem dort geschilderten Verfahren wird die 
Abforderungsgeschwindigkeit des Langengerates 
direkt proportional zu der Geschwindigkeit des Fullor- 
gans innerhalb der Fullmaschine gesteuert. 

Es zeigt sich jedoch, daB sich mit einer Steuerung 
proportional zum Sol I -FullgutausstoB das Volumen und 
die auBere Form der einzelnen Wurste nur unzurei- 
chend reproduzieren laBt, im speziellen, wenn Natur- 
darm als Wursthulle eingesetzt wird. Zum einen sind bei 
Naturdarm die Wanddicke und auch das Kaliber nicht 
konstant, so daB sich unterschiedliche Wurstformen 



ergeben konnen, zum anderen kann sich aufgrund der 
nicht konstanten Dehnfahigkeit bei ungleichmaBigem 
FullgutausstoBverlauf eine ungleichmaRige auBere 
Form ergeben. 

s Angesichts dieses Standes der Technik ist es die 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Verfahren und 
eine Vorrichtung zur Befullung von Wursthullen zur Ver- 
fugung zu stellen, mit dem Wurste gleicher Lange und 
gleichem Volumen insbesondere auch mit Naturdarm 

10 als Wursthulle hergestellt werden konnen. 

Diese Aufgabe wird bei dem gattungsgemaBen 
Verfahren mit den Merkmalen des kennzeichnenden 
Teiles des Anspruchs 1 gelost. 

Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren wird die 

is Wurstabfordergeschwindigkeit in Abhangigkeit von dem 
zu erwartenden tatsachlichen FullgutausstoBverlauf 
gewahlt, wobei Parameter einflieBen, die den tatsachli- 
chen FullgutausstoB beeinflussen. 

Dieser Losung liegt die Erkenntnis zugrunde, daB 

20 der tatsachliche FullgutausstoBverlauf nicht notwendi- 
gerweise mit dem Sollwert fur den FullgutausstoBver- 
lauf ubereinstimmt, der z.B. durch den 
Bewegungsablauf des Fullorgans, z.B. der Forder- 
pumpe, vorgegeben ist, und daB fur eine gleichmaBige 

25 Befullung einer Wursthulle in Naturdarm von Bedeutung 
ist, wie der FullgutausstoB tatsachlich verlauft. Ist der 
tatsachliche FullgutausstoBverlauf ungleichmaBig, und 
wird - wie die Erfindung vorsieht - die Abforderungsge- 
schwindigkeit der gefullten Wursthulle diesem tatsachli- 

30 chen FullgutausstoBverlauf angepaBt, so lassen sich, 
wie sich ergeben hat, auch Wurste im Naturdarm mit 
gleicher Lange und gleichem Volumen, auch mit praller 
Fullung herstellen. In die Nachbildung des zu erwarten- 
den tatsachlichen FullgutausstoBverlaufes flieBt der 

35 vorgegebenen Soil -FullgutausstoBverlauf und andere 
Parameter ein, um die Geschwindigkeit des Langenge- 
rates zu steuern. Durch das Abfuhren der gefullten 
Wursthulle mit einer Geschwindigkeit, die den zu erwar- 
tenden tatsachlichen FullgutausstoBverlauf berucksich- 

40 tigt, ist eine gletchmaBigere Fullung der Wursthulle 
gewahrleistet. Es hat sich zudem gezeigt, daB bei einer 
derartigen gleichmaBigeren Befullung UngleichmaBig- 
keiten der Wanddicke, und des Kalibers, wie sie z.B. bei 
Naturdarm auftreten, ausgeglichen werden. Unter- 

45 schiedliche Elastizitaten und Dehnfahigkeiten des 
Darmmaterials bleiben weitgehend ohne EinfluB. Durch 
die exaktere Regelung des Geschwindigkeitsverlaufs 
entsprechend dem Kaliber und dem PortionsausstoB 
wird die Formgebung der Wurst durch die Transport- 
so bander bestimmt. Die Portionslange und das Fulikaliber 
konnen in bestimmten Grenzen uber den Geschwindig- 
keitsverlauf der Transportbander bezuglich des Fullgut- 
ausstoBverlaufs verandert werden. Auch kann die 
Portionslange kurzer oder langer sein als bei herkbmm- 

55 licher Produktsweise. Insbesondere sind auch die 
Durchmesserunterschiede uber eine Portionslange 
geringer. 

Besonders vorteilhafterweise flieBt als ein Parame- 
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ter die Kompressibilitat des Fullgutes ein. Je nach Kom- 
pressibilitat des Fullgutes wird der durch das Fullorgan 
vorgegebene Soll-FullgutausstoBverlauf am Fullrohr- 
ausgang mehr Oder weniger gut realisiert. 

Einfacherweise kann die Kompressibilitat mit einer 
Druckmessung im auszustoBenden Fullgut durchge- 
fuhrt werden. Fur das vom Fullorgan ausgestoBene 
Volumen kann aus einer solchen Druckmessung die 
Kompressibilitat des Fullgutes bestimmt werden. 

GemaB einer Ausgestaltung des erfindungs- 
gemaBen Verfahrens wird die Kompressibilitat des Full- 
gutes im vorhinein festgestellt und die Abhangigkeit der 
Wurstabfordergeschwindigkeit dementsprechend 
gewahit. Durch vorausgehende Tests oder mit Hilfe von 
Erfahrungswerten konnen fur verschiedene Wurstsor- 
ten die Kompressibilitaten erfaBt und bei gegebenem 
Soll-FullgutausstoBverlauf der Fullmaschine der zu 
erwartende tatsachliche FullgutausstoBverlauf am 
Ende des Fullrohres im vorhinein bestimmt werden. 

GemaB einer Weiterbildung des erfindungs- 
gemaBen Verfahrens gehen in die Abschatzung des zu 
erwartenden tatsachlichen FullgutausstoBes die Full- 
rohrausmaBe ein. Je nach Lange und Durchmesser des 
Fullrohres wird der durch die Fullmaschine vorgege- 
bene Soll-FullgutausstoBverlauf mehr oder weniger gut 
am Fullrohrende reproduziert. So tritt z.B. bei einem 
langeren Fullrohr mit kleinerem Querschnitt eine gro- 
Bere Abweichung des tatsachlichen FullgutausstoGver- 
laufes von dem durch die Pumpe vorgegebenen Soll- 
FullgutausstoBverlaufes auf. 

GemSB einer weiteren Weiterbildung flieBt in die 
Festlegung der Abhangigkeit die Geschwindigkeit der 
Fullmaschine ein. Bei hoherer Befullgeschwindigkeit 
muB nicht nur das Langengerat schneller betrieben 
werden, sondern es sollte vorteilhafterweise auch 
berucksichtigt werden, daB der tatsachliche Fullgutaus- 
stoBverlauf in starkerem MaBe von dem durch die Full- 
maschine vorgegebenen Soil- FullgutausstoBverlauf 
abweicht. 

GemaB einer Ausfuhrungsform wird der Soll-Full- 
gutausstoBverlauf direkt aus dem Bewegungsverlauf 
des Fullorgans in der Fullmaschine bestimmt. Aus dem 
so bestimmten Soll-FullgutausstoBverlauf kann para- 
meterabhangig die Wurstabforderungsgeschwindigkeit 
festgelegt werden. 

Die Aufgabe der Erfindung wird weiterhin durch 
eine Vorrichtung zur Befullung von Wursthullen mit den 
Eigenschaften des Anspruchs 8 gelost. Bei der 
erfindungsgemaBen Vorrichtung ist eine Regel- bzw. 
Steuereinheit vorgesehen, die die Geschwindigkeit des 
Langengerates in Abhangigkeit des zu erwartenden 
FullgutausstoBes steuert. Mit einer solchen Vorrichtung 
laBt sich das erfindungsgemaGe Verfahren dann durch- 
fuhren. 

GemaB einer Ausfuhrungsform ist eine Eingabe- 
moglichkeit zur Eingabe von Parametern vorgesehen. 
Mit Hilfe einer derartigen Eingabemoglichkeit kann ein 
Benutzer Parameter von auBen in die Maschine einge- 



ben. Ausdiesen Parametern bestimmt die Steuereinheit 
dann den zu erwartenden tatsachlichen FullgutausstoB- 
verlauf bei vorgegebenem Soll-FullgutausstoBverlauf, 
urn die Wurstabforderungsgeschwindigkeit des Lan- 
5 gengerates festlegen zu konnen. 

GemaB einer Weiterbildung kann ein Sensor vorge- 
sehen sein, der die Kompressibilitat des Fullgutes 
bestimmt. Ein solcher Sensor ermoglicht eine in-situ- 
Messung der Kompressibilitat des Fullgutes, so daB 
w dieser Parameter nicht vorher bestimmt bzw. eingege- 
ben werden muB. Der Sensor kann sich z.B. im Bereich 
des Fullrohrausganges bef inden. 

Vorteilhafterweise ist eine Speichereinrichtung vor- 
gesehen zur Ablage von Veriaufen der Wurstabforde- 
15 rungsgeschwindigkeit, die im vorhinein fur 
verschiedene Parameterwerte (entsprechend z.B. 
unterschiedlichen Wurstsorten bzw. FullrohrausmaBen) 
bestimmt wurden. Werden von einem Benutzer entspre- 
chende Parameter eingegeben, so kann die Steuerein- 
20 heit einen entsprechenden Verlauf aus der 
Speichereinheit aufrufen und so unter Berueksichtigung 
des Soll-FullgutausstoBes die Wurstabforderungsge- 
schwindigkeit des Langengerates festlegen. 

Besonders wirkungsvoll laBt sich eine erfindungs- 
25 gemaBe Steuerung bei einer Fullmaschine einsetzen, 
die als Forderpumpe eine Flugelzellenpumpe umfaBt. 

Die Erfindung wird anhand der anliegenden Figu- 
ren naher eriautert. Dabei zeigt ^ 

30 Fig. 1 schemattsch eine Ausfuhrungs- 

form einer erfindungsgemaBen 
Vorrichtung zur Befullung von - 
Wursthullen, mit der das erfin- 
dungsgemaBe Verfahren durchge- 
35 fuhrt werden kann, 

Fig. 2 ein Blockschaltbild zur Eriaute- 

rung der Zusammenhange der 
einzelnen Parameter, 

40 

Figuren 3a bis 3d Soll-lst-Vergleiche des Fullgutaus- 
stoBverlaufes mit Fullgutern ver- 
schiedenen Luftanteils, und 

45 Fig. 4 ein Diagramm, das den Zusam- 

menhang zwischen tatsachlichem 
FullgutausstoBverlauf und dem 
Geschwindigkeitsverlauf der 
Wurstabforderung zeigt. 

50 

Fig. 1 zeigt schematisch eine Ausfuhrungsform der 
erfindungsgemaBen Vorrichtung und stellt den Aus- 
stoBbereich einer Fullmaschine 1 dar. 100 bezeichnet 
einen Einfulltrichter fur das Wurstbrat. Aus dem Fullrohr 
55 3 wird das Wurstbrat ausgestoBen. Dazu ist innerhalb 
der Fullmaschine 1 eine nicht gezeigte Flugelzellen- 
pumpe vorgesehen. Das Fullrohr 3 kann mit Hilfe der 
Abdrehvorrichtung 6 um seine eigene Achse gedreht 



30 Fig. 1 



35 

Fig. 2 



40 

Figuren 3a bis 3d 
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werden. Am Ende des Fullrohres befindet sich ein 
Bremsringgehause 5, durch das mit Hilfe des Langen- 
gerates 2 die Wursthulle abgezogen wird, wahrend sie 
durch das Fullrohr 3 befullt wird. Das Langengerat 2 
umfaBt zwei angetriebene Endlosbander 2a und 2b, die 
zwischen sich die gefullte Wurst abtransportieren. Das 
Bremsringgehause und das Langengerat sind mit 
einem Schwenkhebel 4 gegenuber dem Fullrohr 3 ver- 
schwenkbar. 

Mit 7 ist ein Antrieb fur die Endlosbander 2a und 2b 
des Langengerates 2 bezeichnet, der uber nicht naher 
zu erlauternde Verbindungen 7a mit diesen kraftschlus- 
sig verbunden ist. Zur Geschwindigkeitssteuerung die- 
ses Antriebs ist eine Steuerung 8 vorgesehen, die uber 
eine Leitung 8a mit dem Antrieb 7 in Verbindung steht. 
Eine weitere Leitung 8b kann vorgesehen sein, urn die 
Steuerung mit der Fullmaschine 1 zu verbinden. Eine 
Druckdose 9 kann am Fullrohrausgang vorgesehen 
sein, um die Kompressibilitat des Wurstbrats zu bestim- 
men und diese uber die Leitung 8c an die Steuerung 8 
zu ubermitteln. Die Steuerung ist mit einem Tastenfeld 
81 und einer Speichereinheit 80 verbunden. 

Der Betrieb einer derartigen Wursthullenbefullma- 
schine wird nun im folgenden beschrieben. In an sich 
bekannter Weise wird das Langengerat 2 und das 
Bremsringgehause 5 mit Hilfe des Schwenkhebelme- 
chanismus 4 von dem Fullrohr 3 weggeschwenkt. Eine 
geraffte Wursthulle wird auf das Fullrohr aufgebracht 
und das Langengerat 2 und das Bremsringgehause 5 
wieder zuruckgeschwenkt. Uber den Trichter 100 wird 
Wurstbrat in die Fullmaschine 1 eingefullt. Mit Hilfe der 
in der Fullmaschine 1 befindlichen Flugelzellenpumpe 
wird das Wurstbrat durch das Fullrohr 3 ausgepreBt und 
fullt die Wursthulle. Diese wird dadurch von dem Full- 
rohr 3 abgezogen. Die gefullte Wursthulle wird von den 
Endlosbandern 2a und 2b erfaBt, die sich in einer Weise 
bewegen, daB sie die gefullte Wurst von dem Fullrohr 3 
wegbewegen. Zur Aufrechterhaltung der notigen Span- 
nung befindet sich in dem Bremsringgehause 5 ein 
Bremsring, durch den die Wursthulle mit Hilfe des Lan- 
gengerates 2 von dem Fullrohr 3 abgezogen wird. 
Nachdem von der Fullmaschine 1 die Portion Wurstbrat 
fur eine einzelne Wurst durch das Fullrohr 3 ausgepreBt 
wurde, wird das Fullrohr 3 zusammen mit dem geraff- 
ten, noch nicht gefullten Wursthullenmaterial durch das 
Abdrehgetriebe 6 gedreht. Da die bereits gefullte Wurst- 
hulle durch das Langengerat 2 bzw. durch dessen End- 
losbander 2a und 2b gehalten wird, entsteht eine 
Abschnurung, die zur Ausbildung einzelner Wurste 
fiihrt. 

Zu Beginn des Befullprozesses gibt der Benutzer 
mit Hilfe des Tastenfeldes 81 entsprechende Parameter 
in die Steuerung 8 ein, die zur Steuerung der Fullma- 
schine und des Langengerates dient. Derartige Para- 
meter sind z.B. die gewunschte Lange, das gewunschte 
Gewicht und die gewunschte Geschwindigkeit der Full- 
maschine 1 . Aus diesen Eingaben bestimmt die Steue- 
rung 8 die Geschwindigkeit, mit der der Antrieb 7 das 



Langengerat 2 antreiben muB, so daB die Wurstabfor- 
dergeschwindigkeit den tatsachlichen FullgutausstoB 
moglichst gut nachbildet. Dazu gibt der Benutzer weiter- 
hin die Art des Wurstbrats und die FullrohrausmaBe ein. 
5 Die Steuerung 8 liest dann die aus der Speichereinheit 

80 zu diesem Wurstbrat gehorigen Parameter, z.B. die 
Kompressibilitat, aus und bestimmt aus diesen und den 
anderen eingegebenen Parametern den zu erwarten- 
den tatsachlichen FullgutausstoBverlauf am Fullrohr- 

10 ende. Dazu kann die Steuerung 8 wiederum auf 
vorgegebene Verlaufe zuruckgreifen, die bestimmt wer- 
den, wie es weiter unten beschrieben wird. 

Abweichend von dem oben beschriebenen Verfah- 
rensablauf kann auch vorgesehen sein, daB der Benut- 

75 zer die Kompressibilitat im vorhinein fur das aktuelle 
Wurstbrat bestimmt und als Parameter eingibt. Ebenso 
ist es denkbar, daB mit Hilfe einer Druckdose 9 am Full- 
rohrausgang oder z.B. am Fullgutauslauf der Maschine 
(dort, wo das Fullgut in das Fullrohr eintritt) der Druck in 

20 dem ausgestoBenen Wurstbrat bestimmt wird und dar- 
aus die Kompressibilitat bestimmt wird und zur Steue- 
rung der Geschwindigkeit des Antriebs 7 fur das 
Langengerat 2 eingesetzt wird. 

In der Fig. 2 ist ein Blockschaltbild eines Ausfuh- 

25 rungsbeispiels zur Erlauterung der Wirkungsweise der 
Steuerung 8 dargestellt. Die Steuerung 8 erhalt als Ein- 
gabe mehrere Werte (z.B. Portionsvolumen, Fullpause 
und dergleichen mehr). Diese Werte konnen vom 
Benutzer uber das Tastenfeld 81 eingegeben werden. 

30 Aus diesen eingegebenen Werten errechnet sich die 
Steuerung 8 den Soll-FullgutausstoBverlauf und gibt 
diesen Wert an die Fullmaschine 1 weiter (FGAg 0 n). 
Entsprechend diesem Wert wird dann die Flugelzellen- 
pumpe zum AusstoB des Wurstbrates betrieben. Der 

35 Vorgabewert (FGA soM ), der an die Flugelzellenpumpe 
weitergegeben wird, steuert den Antrieb der Flugelzel- 
lenpumpe. Die Drehbewegung der Flugelzellenpumpe 
kann dann auch uber einen Sensor uberwacht werden, 
so daB in Art einer Regelung eine Ftuckmeldung an die 

40 Steuerung erfolgen kann. Dieses Sensorsignal konnte 
auch alternativ unmittelbar als Soll-FullgutausstoBver- 
lauf signal verwendet werden. 

Die Steuerung 8 ermittelt auBerdem eine Funktion f 
(FGAgoi,) die von Parametern p1, p2 abhangig ist und 

45 den bei vorgegebenem Soll-FullgutausstoBverlauf und 
den Parametern p 1f p 2 ,.. zu erwartenden tatsachlichen 
FullgutausstoBverlauf moglichst gut nachbildet. Auch 
die Parameter p 1( p2,... konnen an der Eingabetastatur 

81 eingegeben werden und sind z.B. die Kompressibili- 
so tat des Wurstbrats oder die FullrohrausmaBe. Der Soll- 
FullgutausstoBverlauf ist, wie weiter unten noch anhand 
der Fig. 3a bis 3d erlautert werden wird, zeitabhangig 
und ist in den Kurven 50 dargestellt. Auf diesen Wert 
des Soll-FullgutausstoBverlaufes wendetdie Steuerung 

55 8 nun die erwahnte Funktion f an. Der Funktionswert 
wird z.B. in ein Spannungssignal umgesetzt und an den 
Antrieb 7 des Langengerats 2 weitergegeben, der dann 
das Langengerat 2 mit einem entsprechenden 
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Geschwindigkeitsverlauf 



V AF = * p1.p2. ... 



< F GA sotl (t) 



bewegt, wobei t die Zeit und v AF die Wurstabforderge- 5 
schwindigkeit des Langengerates 2 darstellt 

Zur Bestimmung der Funktion f greift die Steuerung 
8 auf eine Speichereinheit 80 zuruck, in der verschie- 
dene Funktionsverlaufe f fur verschiedene Parameter 
p1, p2, p3, ... abgelegt sind. Diese Parameter wurden, 10 
wie oben beschrieben, von dem Benutzer im vorhinein 
uber das Tastenfeld 81 eingegeben. Alternativ kann 
aber auch vorgesehen sein, die entsprechenden Para- 
meter, wie z.B. die Kompressibilitat, im Betrieb zu mes- 
sen und aktuell automatisch einzugeben. Dies ist durch 75 
den AnschluB des Sensors 9 angedeutet. 

Im folgenden wird ein Beispiel fur die Bestimmung 
der Funktionsverlaufe f, die in der Speichereinheit 80 
abgelegt sind, gegeben. Figuren 3a bis 3d beschreiben 
den tatsachlichen FullgutausstoBverlauf 51, 52, 53, 54, 20 
der -fur Wurstbrat versehiedener Luftanteile entsteht, 
wenn der gleiche Soli -FullgutausstoBverlauf 50 vorge- 
geben wird. In Fig. 3a betragt der Luftanteil 8%, in Fig. 
3b 12%, in Fig. 3c 14,5% und in Fig. 3d 18%. Der Soll- 
FullgutausstoBverlauf 50 entspricht dem Bewegungs- 25 
verlauf der Flugelzellenpumpe in der Fullmaschine 1 in 
Abhangigkeit der Zeit t, die das Wurstbrat entsprechend 
in das Fullrohr 3 preBt. Dieser Soil -FullgutausstoBver- 
lauf wird in unvollkommener Weise am Fullrohrende 
reproduziert. Mit steigendem Luftanteil wird der tatsach- 30 
liche FullgutausstoBverlauf flach (siehe Fig. 3d), obwohl 
die Soll-Vorgabe nicht geandert wurde. Insbesondere 
erkennt man, daB sich die Winkel der Anstiegs- und 
Abfallflanken beim tatsachlichen FullgutausstoBverlauf 
der Kurven 51 bis 54 jeweils stark unterscheiden, je 35 
nach Luftanteil. 

Diese experimented ermittelten FullgutausstoBver- 
laufe 51, 52, 53, 54 konnen in der Speichereinheit 80 
abgelegt werden und dann in Abhangigkeit der Kom- 
pressibilitat eines aktuell zu verarbeitenden Brats von 40 
der Steuerung 8 abgerufen werden, um bei vorgegebe- 
nem Soll-FullgutausstoBverlauf 50 die Abforderge- 
schwindigkeit v AF so zu steuern, daB sie dem 
tatsachlichen FullgutausstoBverlauf moglichst genau 
Rechnung tragen kann. Wenn also z.B. bekannt ist oder 45 
zuvor gemessen worden ist, daB eine bestimmte aktuell 
abzufullende Bratsorte eine Kompressibilitat von 14,5% 
hat, wird in der Bedieneinheit 81 dieser Parameter ein- 
gegeben. Die Steuerung 8 holt sich dann aus dem Spei- 
cher 80 die entsprechende Funktion (z.B. Fig. 3c), die so 
zuvor fur diesen Luftanteilswert ermittelt worden ist und 
kann dann mit dieser Funktion die Transportbandge- 
schwindigkeit so anpassen, daB diese dem tatsachlich 
zu erwartenden FullgutausstoB moglichst nahe kommt. 
Anhand von Fig. 4 wird dies noch deutlicher. 55 

In Fig. 4 ist die erfindungsgemaB geregelte Wurst- 
abfdrdergeschwindigkeit (Transportbandgeschwindig- 
keit) v AF mit gestrichelter Unie 60 dargestellt. Mit 50 ist 



wiederum der Soll-FullgutausstoBverlauf gegeben, der 
sich direkt aus dem Bewegungsverlauf der Flugelzellen- 
pumpe ergibt. Bei proportionaler Steuerung wie im 
Stand der Technik wurde sich das Transportband mit 
einem Geschwindigkeitsprofil entsprechend dieser 
Kurve 50 bewegen. 

Wie bereits erwahnt, wird nun jedoch aufgrund 
bratabhangiger Parameter, z.B. dem Luftanteil im Brat 
oder z.B. der FullrohrausmaBe, der tatsachlich erreichte 
FullgutausstoB nicht ideal entsprechend der Kurve 50 
stattfinden, sondern z.B. so, wie er mit der ebenfalls 
durchgezogenen Kurve 55 dargestellt ist. 

Diesem tatsachlichen Verlauf kann mit der Erfin- 
dung Rechnung getragen werden, indem nun von der 
Regeleinheit 8 die WurstabfOrdergeschwindigkeit, also 
die Transportbandgeschwindigkeit V AF entsprechend 
der gestrichelt dargestellten Kurve 60 gesteuert wird. 
Man sieht insbesondere, daB im Bereich der ansteigen- 
den Flanken (Bereich 56) der tatsachlich zu erwartende 
FullgutausstoBanstieg durch einen entsprechenden 
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sein kann. Insbesondere konnen dann unterschiedliche 
Anstiegsveriaufe reproduziert werden. Es wird also 
nicht immer mit der konstanten, durch die Sollfullgut- 
ausstoBverlauf 50 erkennbaren Anstiegsflanke gearbet- 
tet, sondern variabel je nach tatsachlich verwendetem 
Wurstbrat. Dies fuhrt letztlich zu einer Entlastung der 
Wursthulle und einer sehr gleichmaBigen Fullung. Es 
wird mit dieser MaBnahme daher moglich, Wurste glei- 
cher Lange und gleichem Volumens auch im Naturdarm 
zu erzeugen, die auBerdem eine gleichbleibende 
auBere Form aufweisen. 

Wie im jeweils rechten Abstiegsflankenbereich zu 
erkennen ist, wird beim Beginn des Fullendes, also 
wenn der FullgutausstoB weniger wird. noch etwas lan- 
ger Darm abgezogen (gestrichelte Linie). ln diesem 
Bereich wird also bewuBt die FiillgutausstoBreduzie- 
rung kurzzeitig nicht mit einer Wurstabfordergeschwin- 
digkeitsreduzierung gekoppelt, um durch den dadurch 
zusatzlich abgezogenen Darm Abdrehungen span- 
nungsfrei anbringen zu konnen. 

Der Verlauf des Abdrehgetriebes ist in der Fig. 4 
dargestellt und mit dem Bezugszeichen 70 versehen. 

Man erkennt die Zuordnung zu den Phasen des 
FullgutausstoBes. Wie man insbesondere sieht, wird 
das Abdrehen in Uberlagerung zum FullgutausstoBver- 
lauf gestartet. Bei der maximalen Abdrehgeschwindig- 
keit des Abdrehgetriebes ist der FullgutausstoB Null 
und lauft dann beim Herunterfahren des Abdrehgetrie- 
bes wieder an. 

Die erfindungsgemaBe Regelung der Wurstabfor- 
derungsgeschwindigkeit, d.h. des Bewegungsverlauf es 
des Langengerates 2, ermoglicht es, auch bei Natur- 
darm als Hullenmaterial Wurste gleicher Lange und 
gleichen Volumens zu erzeugen, die einen gleichmaBi- 
gen AuBendurchmesser haben. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zur Befullung von Wursthullen mit einer 
Fullmaschine, bei dem Fullgut durch ein Fullrohr in 
eine Wursthulle ausgestoBen wird, diese jeweils s 
nach Einfullen einer Portion, die einer einzelnen 
Wurst entspricht, abgedreht wird, um einzelne Wur- 
ste zu bilden, wobei die gefullte Wursthulle mit 
einer Geschwindigkeit (v AF ) abgefordert wird, die in 
Abhangigkeit eines Soll-FullgutausstoBverlaufes 10 
(FGAson) eingestellt wird, 

dadurch gekennzeichnet, daB 
die Wurstabfordergeschwindigkeit (v AB 60) in 
Abhangigkeit von dem zu erwartenden tatsachli- 
chen FullgutausstoBverlauf gewahlt wird, wobei 15 
Parameter (p 1( P2,...) einflieBen, die den tatsachli- 
chen FullgutausstoBverlauf beeinf lussen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Parameter p1, p2, ... die Kom- 20 
pressibilitat des Fullgutes umfassen. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zur Bestimmung der Kompressibilitat 
eine Druckmessung im auszustoBenden Fullgut 2s 
durchgefuhrt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kompressibilitat des Fullgutes im 
vorhinein festgestellt wird und die Abhangigkeit 30 
dementsprechend gewahlt wird. 

5. - Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Parameter pi, 
p2, ... die FullrohrausmaBe umfassen. 35 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Parameter pi, 
p2, ... die Geschwindigkeit der Fullmaschine (1) 
umfassen. 40 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Soll-Fullgut- 
ausstoBverlauf (FGAgo^t)) direkt aus dem Bewe- 
gungsverlauf des Fullorgans bestimmt wird. 45 

8. Vorrichtung zur Befullung von Wursthullen zur 
Durchfuhrung des Verfahrens nach einem der vor- 
herigen Anspruche, mit einer Forderpumpe, einem 
Fullrohr (3) und einem Langengerat (2), wobei die so 
Vorrichtung weiterhin eine Steuereinheit (8) umfaBt, 

die die Geschwindigkeit des Langengerates (2, 2a, 
2b) in Abhangigkeit des zu erwartenden tatsachli- 
chen FullgutausstoBverlaufes steuert. 

55 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, gekennzeichnet 
durch eine Eingabemoglichkeit (81) zur Eingabe 
von den den tatsachlichen FullgutausstoBverlauf 



beeinf lussenden Parametern (p1, p2, ...). 

10. Vorrichtung nach Anspruch 8, gekennzeichnet 
durch einen Sensor (9), zur Bestimmung der Kom- 
pressibilitat des Fullgutes. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Sensor ein Drucksensor (9) im 
Bereich des Fullrohrausganges ist. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 11, 
gekennzeichnet durch eine Speichereinheit (80) 
zur Speicherung von zu erwartenden tatsachlichen 
FullgutausstoBverlaufen. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Forderpumpe 
eine Flugelzellenpumpe ist. 
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